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(54) Klebeband air BQndefung von Kabeln 

(57) Eg hartdelt 8ich urn ern Klebebarid, insbesond- 
ere Wickelband zur Bondelung von Kabetn in Aulomobi- 
ten, welches grtindsdfzlict) elnen bandfOrmlgen 
Vfiesirdger und efne edn- oder t>eidsehig autgebrachte 
Kfeberbeschicfttung au^we^st Der Vlieslrager kann ern- 
weder durch Luft- und/dder Wass^istrabien vernadell 



Oder als Polyester-Spnnvlies ausgebildet sein. Hier- 
durch wird bei eirtfacher und KostengunsHger Herstel- 
lung eine gleicbm^eige Obedlache mtt ausgezeichneter 
Klebfanigkeit zur VerfOgung gestellt. 




In adhesive tape, especially wrapping tape for bundling cable In cars, which has an adhesive coating on 
one or both sides of a mechanteally consolidated nonwoven fibre substrate strip, the strip is 'needled' 
with air and/or water jets. 
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(54) Klebeband zur Bundelung von Kabein 

(57) Es handelt sich urn ein Klebeband, insbesond- 
ere Wickelband zur Bundelung von Kabein in Automobi- 
len, welches grundsStzlich einen bandfOrmigen 
Vliestrdger und eine ein- oder beidseltig aufgebrachte 
Kleberbeschlchtung aufweist. Der VliestrSger kann ent- 
weder durch Luft- und/cxler Wasserstrahlen vernadelt 



Oder als Polyester-Spinnvlies ausgebildet sein. Hier- 
durch wird bei einfacher und kostengunstiger Herstel- 
lung eine gleichmaBlge Oberfiache mil ausgezeichneter 
Klebfahlgkeit zur Verfugung gestellt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Klebeband, ins- 
besondere Wickelband zur BQndelung von Kabein in 
Automobilen, mit einem bandfOrmigen VliestrSger, und s 
mit einer ein- Oder beidseitig aufgebrachten Kleberbe- 
schichtung. 

[0002] Ein derartiges Klebeband ist beispielsweise 
durch die EP-B 0 668 336 Oder die DE-U 94 01 037 
bekannt geworden. Dabei wird jeweils ein als Nahvlies io 
ausgebildeter bandfOrmiger Vliestrager angesprochen. 
Bei einem solchen Nahvlies ist das Vliesmaterial aus 
einer Vielzahl parallel zueinander verlaufender einge- 
nahter Nahte gebildet Vergleichbare NShwirkverfahren 
sind auch in Verbindung mit sogenannten Maliwatt- 15 
Nahgewirken bekannt. An dieser Stelie sei nur beispiel- 
haft auf ein Klebeband auf Basis eines Mallvlieses hin- 
gewiesen. wie es durch die DE-C 44 42 093 
vorbeschrieben ist. Auch kennt man VliestrSger vom 
Typ Kunitvlies Oder Multikunitvlies aus DE-C 44 42 507. 20 
[0003] Ferner lehrt die DE-A 195 23 494 bei einem 
Klebeband auf Spinnvliesbasis zur Bandagierung von 
KabelbSumen auf ein Spinnvlies aus Polypropylen 
zuruckzugreifen. Hierdurch versucht man insbesondere 
die Handhabung des beschriebenen Klebebandes im 25 
Hinblickauf ein HandeinreiBen zu verbessern. 
[0004] Der Stand der Technik laBt insgesamt zwei 
EntwicWungslinien zur Verfestigung eines VllestrSgers 
erkennen. Zum einen wird auf aufwendige Verfesti- 
gungsmethoden zuruckgegriffen, wofur das Nahvlies 30 
ein typischer Vertreter ist. 

[0005] Zum anderen hat man bei der D E- A 1 95 23 494 
bewuBt auf ein Klebeband aus Spinnvliesen auf der 
Basis von Polypropylen gesetzt, urn die nOtige Festig- 
keit - auch ohne NShfaden • erreichen zu kfinnen. Hier- 35 
durch wird zwar ein sortenreines Ausgangsmaterial fiir 
das Recycling zur Verfugung gestellt. allerdings ist dies 
mit dem Nachteil verbunden, daB sich mit Spinnvlies- 
stoffen aus Polypropylen regelmaBig nur begrenzte 
Festigkeiten eines hieraus hergestellten Klebebandes 40 
realisieren lassen. Dies wird bei der bekannten Lehre 
zwar als Vorteil insofern herausgestellt, als hierdurch 
die Handhabung der Klebebandrolle. insbesondere die 
Handeinrelf^arkeit. deutlich verbessert sein soil. Dies 
wird allerdings mit dem vorerwShnten Nachteil der ver- 45 
ringerten Festigkeit erkauft. 

[0006] Im ubrigen ISBt sich Polypropylen (wie auch 
Polyethylen) relativ schwer ohne geelgnete Vorbehand- 
lung mit Kleber benetzen. Dies kann auf den unpolaren 
Charakter der vorenwahnten Materialien im Vergleich zu so 
den hauptsachlich als Kleber eingesetzten Komponen- 
ten zuruckgefuhrt werden. Bedeutender ist jedoch. daB 
Polypropylen eine im Vergleich zu anderen Kunstfasern 
geringere Verrottungsfestigkeit aufweist und die Tempe- 
raturstabilitat fur den speziellen Einsatz im Automobil- ss 
bereich nicht optimal ist. 

[0007] Neben den vorerwahnten mechanischen Ver- 
festigungsverfahren fur Faservliese sind auch reine Ver- 



nadelungstechniken (ohne Einbrlngen eines Nahfadens 
wie beim Nahvlies) bekannt. bei welchen durch senk- 
rechten Einstich einer Vielzahl von mit Widerhaken ver- 
sehener Nadein der Faserstoff zu einem Filz bzw. Vlies 
verfestigt wird. Derartige Techniken haben bisher bei 
der Klebebandherstellung keinen Eingang gefunden. 
[0008] Neben dem generellen Nachteil der aufwendi- 
gen Herstellung bei den bekannten Wickelbandern auf 
Basis eines Nahvlieses besteht bei derartigen Vliesen 
darOber hinaus die Gefahr, daB insbesondere nach 
einer langeren Lagerung des Klebebandes einzelne 
Fasern aus der darunter befindlichen Oberfiache des 
Nahvliestragers herausgezogen werden und an der 
Kleberbeschichtung haften bleiben konnen. Dies fuhrt 
zu einer Beeintrdchtigung der Klebewirkung. Im ubrigen 
besteht bei Nahvliesen die Gefahr. daB sogenannte 
"Laufmaschen" gebildet werden. Dadurch wird bei star- 
ker Beanspruchung des Vliestragers bzw. des Nahvlie- 
stragers der gesamte Nahvliesverbund zerstOrt. 
[0009] Der Stand der Technik mit den bekannten Vlie- 
stragern auf Nahvllesbasis einerseits und auf Spinnv- 
liesbasis aus Polypropylen andererseits kann aufgrund 
der vorstehend beschri^enen Schwierigkeiten nicht in 
alien Punkten befriedigen. - Hier will die Erfindung ins- 
gesanrt Abhiife schaffen. 

[0010] Der Erfindung llegt das technische Problem 
zugrunde. ein Klebeband, insbesondere Wickelband 
zur BQndelung von Kabein in Automobilen, der ein- 
gangs beschriebenen AusfQhrungsform so weiterzubil- 
den, daB bei einwandfreier Wiedervenwertbarkeit und 
Festigkeit sowie einfacher und kostengunstlger Herstel- 
lung eine gleichmaBige Oberfiache mit ausgezeichneter 
Klebefahlgkeit erzielt wird. 

[0011] Zur LOsung dieser Aufgabe schiagt die Erfin- 
dung bei einem gattungsgemaBen Klebeband nach 
einem ersten Vorschlag vor, daB der Vliestrager durch 
Luft- und/oder Wasserstrahlen vernadelt ist. mithin 
durch diese Luft- und/oder Wasserstrahlen eine mecha- 
nische Verfestigung erfahrt. Vorzugsweise handelt es 
sich bei dem Vliestrager um ein vernadeltes Stapelvlies. 
also einen Vliestrager. welcher insbesondere aus uber- 
einanderliegend angeordneten Vliesschichten beste- 
hend aus Stapelfasern (also Fasern endlicher Lange) 
aufgebaut ist. Diese Stapelfasern bilden mittels der 
Luft- und/oder Wasserstrahlen unter Verwirbelung 
einen stabilen Verbund. Im allgemeinen kommen als 
Fasern zur Vliesherstellung Synthesefasern wie z.B. 
aus Polyester und/oder Polypropylen zum Einsatz. Dies 
bietet sich besonders ai^ dem Grunde an, well die Ver- 
wirbelung der Fasern regelmaBig mit Wasser erfolgt 
und Synthesefasern bekanntermaBen Wasser nicht 
aufnehmen. Seibstverstandlich besteht generell auch 
die MOgllchkeit, Vliese aus zellulosischen Fasern mit 
der vorgenannten Verwirbelungstechnik zu verfestigen. 
Dann ist jedoch die Wasseraufnahme der Fasern zu 
berucksichtigen. 

[001 2] Immer wird so verfahren. daB die Wasser- bzw. 
Luftstrahlen auf die Oberfiache des Vlieses mit einem 
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angemessenen Druck auftreffen. Dieser betrSgt minde- 
stens 0.6 bar (60 kPa). Bei Wasserstrahlen wird regel- 
mSRig mit hohem Druck gearbeitet. welcher zwischen 
14 bis 70 bar (1.4 bis 7 MPa) liegen kann. Jedenfalls 
Ziehen die Wasser- bzw. Luftstrahlen an der Auftreff- 
stelle auf das Vlies Fasern in das Vlies hinein und ver- 
wirbeln sie vielfach mit anderen Fasern. Dadurch wird 
ein textiler Fall und Griff des solchernnaBen hergestell- 
ten Vliesstoffes gewahrlelstet. Eine Regulierung der 
Festigkeiten des auf die Weise behandelten VliestrS- 
gers laBt sich durch ErhChung der Zahl der Venwitbe- 
lungsstellen pro RSche und des Auftreffdruckes der 
Wasser- bzw. Luftstrahlen erreichen. 
[001 3] Dabei wird ubiicherweise mit Wasser gearbei- 
tet, weil auf Luftstrahlen basierende Venwirbelungstech- 
nlken bekanntermaBen hohe Kosten erzeugen. 
wenngleich eine solche Vorgehensweise ausdrOcWIch 
von der Erf indung umfaBt wird. Dies gilt auch fur Misch- 
formen. d.h., daB mit Luft- und Wasserstrahlen gearbei- 
tet wird. 

[0014] Im Ergebnis laBt sich das erfindungsgemSBe 
Klebeband SuBerst einfach und kostengunstig herstel- 
len. weil auf komplizierte Vernadelungsmethoden ver- 
zichtet wird. Vielmehr werden die Vliesstoffe in der 
Regel kontinuierlich durch eine Aniage gefuhrt, die uber 
der Vliesbahn Reihen von Wasserdusen besitzt. Diese 
spritzen sehr feine Wasserstrahlen mit dem bereits 
angegebenen hohen Druck auf das Vlies und venvir- 
beln auf diese Weise die Fasern. Hierdurch lassen sich 
auch verschiedene Musterungen der Vliesstoffe erzeu- 
gen. Zu diesem Zweck ist es notwendig, die Unterlage 
far die Vliesbahn entsprechend zu perforieren. Durch 
die punktgenaue und mit einstellbarem Auftreffdruck 
vorgenommene Verwirbelung wird eine gleichmSBige 
Oberfiachenstruktur des VliestrSgers erzielt. welche 
nahezu die gleichen positiven Eigenschaften wie eine 
geschlossene Folie aufweist. 
[0015] Diese glatte und homogene Struktur bedingt. 
daB - im Vergleich zu herkOmmllchen VliestrSgern - 
weniger Klebstoff fur die Kleberteschichtung aufge- 
bracht zu werden braucht. Im ubrigen wird die Klebfa- 
higkeit verbessert und es stellen sich definiert 
einstellbare Abzugskrafte bei der maschinellen oder 
manuellen Verarbeitung ein. SchlieBlich kann der Vlies- 
trager eine ein- oder beidseitige Appretur- oder Lack- 
schicht (z.B. Acrylatbeschichtung) aufweisen, urn 
speziellen Anforderungen gerecht zu werden. Auch ist 
die Erzeugung einer Pragestruktur mittels eines Kalan- 
ders (kalt oder thermisch) denkbar. 
[0016] Aufgrund der erzielbaren dichten Oberfiache 
des mittels Wasserstrahlen oder Luft genadelten Vlies- 
tragers ist seine Bestandigkeit und damit die des 
gesamten Klebebandes gegenuber Medien wie Ol. 
Kraftstoff oder Batteriesaure ausgezeichnet. Die glatte 
Oberfiache des Vliestragers fuhrt zusaulich zu einer 
ErhOhung der Abriebfestigkeit des Klebefcandes. Dem- 
zufolge laBt sich das erfindungsgemaBe Klebeband 
sowohl im Fahrzeuginnenraum als auch im Bereich des 



Motors einsetzen. AuBerdem kann je nach venwende- 
tem Rohstoff zur Herstellung des Vliestragers die Ver- 
wirbelung gleichsam durch Variation des 
Wasserdruckes verandert werden, ohne daB - wie beim 

5 konventionellen Vernadein - aufwendige Maschi- 
nen(um)rustungen erforderlich sind. SchlieBlich bedingt 
die sortenreine Herstellung des Vliestragers eine pro- 
blemlose Wiedervenwertung. 
[001 7] Nach einem weiteren selbstandigen Vorschlag 

10 der Erfindung ist bei einem gattungsgemaBen Klebe- 
band. insbesondere Wickelband zur Bundelung von 
Kabein in Automobilen, vorgesehen. daB der Vliestra- 
ger ein Polyester-Spinnvliestrager ist. Dieser Spinnvlie- 
strager wird im allgemeinen mittels eines Kalanders kalt 

15 Oder thermisch verfestigt und gepragt. Bei einem ther- 
mischen Kalander spielen die Temperatur einer zuge- 
hdrigen Pragewalze. der auf das Spinnvlies im Spalt 
zwischen entsprechenden Walzen ausgeObte Druck 
und die Geschwindigkert. mit welcher das Spinnvlies 

20 einen Walzenspalt passiert. eine entscheidende Rolle. 
Die Pragewalze kann ein KreuzgewOlbe aufweisen. Ihre 
Temperatur liegt regelmaBig im Bereich von ca. ISO^C 
bis 200**C. Die auf diese Weise erreichbare PrSgefia- 
che, d.h. letztlich die Anzahl der Schmelzpunkte pro 

25 Flacheneinheit, bemiBt sich hauptsachlich zu 10% bis 
50%. vorzugsweise 30%. 

[0018] Auch in diesem Fall wird zunachst einmal eine 
einfache Wiedervenwertbarkeit des beschriebenen Kle- 
bebandes ermOglicht, weil auf einen sortenreinen Vlies- 

30 trager (aus Polyester) zuruckgegriffen wird. Im ubrigen 
ist die Herstellung besonders einfach und kostengun- 
stig. weil auf zusatzliche Parallelnahte aus einem ande- 
ren Material, wie bei einem Nahvlies obligatorisch, 
verzichtet wird. Dennoch besitzt der bandfOrmige Vlies- 

35 trager aus einem Polyester-Spinnvlies bzw. einem 
Spinnvlies unter Venwendung von Polyesterfilamtenten 
eine ausreichende ReiBkraft bzw. ReiBfestigkeit. Diese 
liegt jedenfalls deutlich uber der bei Verwendung von 
Polypropylen anstelle von Polyester (vgl. DE-A 195 23 

40 494), welche maximal im Bereich bis ca. 55 N/cm ange- 
siedelt ist. 

[001 9] Dennoch wird die Handhabbarkeit, insbesond- 
ere die HandeinreiBfahigkeit. nicht wesentlich ver- 
schlechtert. Vielmehr werden ReiBfestigkeiten bzw. 
45 ReiBkrafte erzielt. die denen von Klebebandern mit auf- 
wendig hergestelltem Vliestrager entsprechen (vgl. EP- 
B 0 668 336). Es lassen sich praktisch gewebeahnliche 
Eigenschaften erreichen. 

[0020] Im Ergebnis werden zumindest die mechani- 
se schen Eigenschaften wie bei einem Klebeband mit 
Nahvliestrager erreicht (EP-B-0 668 336). und zwar bei 
demgegenuber reduzierten Herstellungskosten und 
zugleich einwandfreier Wiedervenwertbarkeit (vgl. DE-A 
195 23 494). Durch die HeiBkalandrierung mittels Pra- 
55 gewalzen mit ubiichenweise KreuzgewOlbe wird ein Flu- 
senubertrag auf die Kleberbeschichtung beim Abrollen 
zuveriassig verhindert. AuBerdem sorgt die Verwen- 
dung des Polyesters fur eine besonders gute Verrot- 
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tungsfestigkeit sowie TenrtperaturstabilitSt bis in 
Bereiche von ca. 190 ^'C. Dementsprechend werden 
deutliche Vorteile gegenOber einem Spinnvlles aus 
Polypropylen erreicht. 

[0021] Bei dem im Rahmen der Erfindung eingesetz- 
ten Spinnvlies aus Polyester handeh es sich urn ein sol- 
ches, welches durch herkGmmliche 
Schmelzspinnverfahren erzeugt wurde. Dabei wird 
zunachst Rohnfiaterial, d.h. z.B. Polyesterschnitzel. kri- 
stallisiert, getrocknet und anschlieBend das geschmol- 
zene Polymer (Polyester) so weit erhitzt, daB es die zur 
Verspinnung geeignete Viskosrtat besltzt. In diesem 
Zustand wird das geschmolzene Polymer mit einer volu- 
metrischen Pumpe extrudiert. Nach Durchlaufen eines 
Filters wird das Polymer bzw. Polyester durch Spinndu- 
sen ausgestoBen, wobei die dabei gebildeten vielen 
Filamente (mittels Luft) verstreckt und einem Ablegesy- 
stem zugefuhrt werden. Dabei erreicht die Geschwin- 
dtgkeit der Filamente ein Mehrfaches der 
AusstoBgeschwindigkeit. 

[0022] Im einzelnen erfolgt das Strecken der Fila- 
mente ubiichenweise durch einen freien Luftstrom, wel- 
cher parallel mit ihnen von der Spinnduse aus abwSrts 
gerichtet ist und die Fasern mitreiBt. Jedenfalls werden 
die Filamentbundel nach der Verstreckung mit Hilfe 
einer Platte abgelenkt. Durch diese Platte erfolgt die 
Ablage der Filamente auf ein perforiertes Endlosband. 
auf welchem das gebildete Vlies durch Ansaugen fest- 
gehalten und einer Verfestigungszone zugefQhrt wird. 
Die Verfestigung der Vliese kann mit Hilfe mechani- 
scher Verfahren, durch Anwendung von Druck und 
Warme oder auch mittels chemlscher Methoden (Bin- 
demittel) erfolgen. Vorliegend erfolgt eine Verfestigung 
des Vlieses auf thermischem Wege, und zwar derge- 
stalt, daB die aus der SpinndQse ausgetretenen. noch 
plastischen, Fasern verklebt werden, ndmlich durch 
HeiBkalandrieren. Eine solche thermische Verfestigung 
erfolgt dementsprechend mittels Kalandern zwischen 
zwei beheizten Zylindern bzw. Pragewalzen bei ent- 
sprechendem Druck. 

[0023] Jedenfalls entspricht die KrIstallinitSt und Ori- 
entierung von Polyesterfilamenten fiir Spinnvliese mei- 
stens den Werten, die herkOmmliche textile 
Polyesterfasern besitzen. Dementsprechend IdBt sich 
der Vliestrager aus Polyester auch in ahnlicher Weise 
verarbeiten. beispielsweise Fdrben oder auch Bedruk- 
ken. Das WiderstandsvermOgen gegen organische 
Ldsungsmittel ist ausgezeichnet. so daB die besonders 
im Motorraum eines Kraftfahrzeuges herrschenden rau- 
hen Bedingungen problemlos beherrscht werden. 
Durch die geringe Feuchtigkeitsaufnahme von Vliestra- 
gern bzw. Spinnvtiesstoffen aus Polyester ist eine 
dimensionsstabile Bundelung von Kabein mfiglich, und 
zwar unabhangig von den SuBeren Bedingungen. Tat- 
sachlich sind die physikalischen Eigenschaften im trok- 
kenen und nassen Zustand gleich. Hinzu kommt eine 
gute warmebestandigkeit derartiger Vliestrager, die fOr 
den aufgezeigten Einsatzzweck von besonderer Bedeu- 



tung ist. 

[0024] Um das AiterungsvermCgen bzw. Festigkeits- 
verluste durch direkte Sonneneinstrahlung zu vemn- 
gern, ist der Zusatz handelsublicher UV-Stabilisatoren 

5 mfiglich. Dies gilt auch fur die Beimengung von vor- 
zugsweise Ammoniumpolyphosphat. welches zu einer 
flammfesten AusrOstung des Klebebandesfuhrt.- Beide 
MaBnahmen kfinnen mit Erfolg natOrlich auch bei einem 
wasserstrahl- und/oder luftvernadelten Vlies ergrlffen 

10 werden. 

[0025] Die Verarbeitbarkeit und insbesondere die Pro- 
duktqualitat des Klebebandes hinsichtlich des auBeren 
Erscheinungsbildes ist hervorragend, weil Spinnvlies- 
stoffe aus Polyester wegen ihrer isotropen Struklur 

15 keine Tendenz zeigen, auszufransen. Folglich mussen 
die Schnittfiachen nicht weiter verstarkt oder ange- 
schmolzen werden, welches weitere Kostenvorteile bei 
der Herstellung nach sich zieht. Im ubrigen eignet sich 
das erfindungsgemaBe Klebeband wegen des beson- 

20 deren elektrlschen WiderstandsvermGgens des Vlies- 
tragers aus Polyester auch zur Bundelung und 
Isolierung von (Hochspannungs-)Kabeln im Kraftfahr- 
zeug. beispielsweise im Zusammenhang mit der Zund- 
aniage. 

25 [0026] Durch das relativ geringe Fiachengewicht des 
erfindungsgemaB eingesetzten Spinnvliestragers aus 
Polyester reduzlert sich bei gleicher Laufiange das 
Gewicht einer Klebebandrolle gegenuber Klebebandern 
aus anderen Vliesen. insbesondere Nahvliesen. Folg- 

30 lich ist die Handhabung beim Umwickein von Kabelbau- 
men erieichtert. Gleichzeitig wird am fertigen 
Kabelbaum eine Gewichtsersparnis en-eicht. 
[0027] Bleibt schlieBlich noch darauf hinzuweisen, 
daB der Polyester-Spinnvliestrager nach der Erfindung 

35 prinzipiell mit alien ubiichen Vorrichtungen und nach 
bekannten Verfahren (mit einer Appretur) beschichtet 
werden kann. in diesem Zusammenhang lassen sich 
glattere Oberfiachen erzielen, wenn dies gewunscht 
sein sollte. tm allgemeinen erfolgt das Beschichten 

40 meist aus wassrigen Uisungen. wobei hierfur z.B. 
Acryl-, Vinyl-, Protein- oder acetylierte Starkebinder, 
aber auch andere Dispersionen zum Einsatz kommen 
kOnnen. - Beschichtungen aus LOsungsmitteIn lassen 
sich erfolgreich mit Pyroxylin und Vinylchloridbindern 

45 durchfuhren. Auch eine Laminierung mit anderen Mate- 
rialien ist mOglich, wobei die Auswahl von Adhasivstof- 
fen groB ist. Sofern ein Maximum an Adhasion 
gewunscht wird. erfolgt oft eine Ruckenbeschichtung 
mit Latex oder Acrylharzen, - Dadurch, daB derartige 

50 Beschichtungen ublichenweise polar sind, lassen sich 
gute Haftungseigenschaften auf dem ebenfalls polaren 
Polyester- Vliestrager erzielen. 
[0028] Im Ergebnis zeichnen sich sowohl der durch 
Luft- und/oder Wasserstrahlen vernadelte Vliestrager 

55 als auch der Polyester-Spinnvliestrager durch eine 
glatte Oberfiache, hervorragende Festigkeltseigen- 
schaften und eine einfache Herstellung sowie Wieder- 
venwertbarkeit aus. so daB beide grundsatzlichen 
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AusgestaJtungen for den beschriebenen Einsatz beson- 
ders prddistiniert sind. 

[0Q29] Weitere vorteilhafte Ausgestaitungen werden 
im folgenden beschrieben. So weist der VliestrSger Obli- 
cherweise eine Dicke von 0,2 bis 0,5 mm. vorzugsweise s 
ca. 0.3 mm, auf. Sein FlSchengewicht betrSgt im allge- 
meinen 60 bis 120 g/m^. vorzugsweise ca. 70g/m^. Die 
ReiSkraft des Vliestragers ist grOBtenteiis in einem 
Bereich von 30 bis 100 N/cm. vorzugsweise mehr als 40 
N/cm, angesiedelt. Oabei llegt seine Re((3dehnung io 
unterhalb von 50%. vorzugsweise im Bereich zwischen 
10% und 30%. Die Abrollkraft ist durch die Oberfiachen- 
struktur des VliestrSgers in engen Grenzen einstellbar 
und erfahrt im Gegensatz zu herkOmmlichen Tragerma- 
terialien, insbesondere aus Gewebe, bei der Lagerung is 
nur noch minimale Anderungen. Insofern wird im Rali- 
men der Erfindung auch die Lagerfahigkeit und damit 
die erzieli:>are Lagerdauer deutlich verbessert. 
[0030] Durch den Zusatz eines Flammschutzmittels, 
z.B. Ammoniumpolyphosphat. oder die Verwendung 20 
eines modifizierten Polyestenwerkstoffes. laBt sich das 
Klebeband f lammfest ausrusten. Ein solcher modifizier- 
ter Polyesterwerkstoff weist gleichsam ein in die Mole- 
kulstruktur eingebundenes Flammschutzmittel auf, 
welches bei entsprechender Temperatur frei wird und 2s 
die gewOnschte (feuerhemmende) Wirkung freisetzt 
Um das AlterungsvermOgen bzw. Festigkeitsverluste 
durch direkte Sonneneinstrahlung zu verringern, istdar- 
Qber hinaus der Zusatz handelsublicher UV-Stabilisato- 
ren denkbar. SchlieBlich kann der Vliestrager eine ein- 30 
Oder beidseitige Lackschicht oder Appreturschicht als 
Kaschierung aufweisen. um die Haftung der hierauf auf- 
gebrachten Kleberbeschichtung zu verbessern. In diese 
Richtung zielen auch MaBnahmen zur Oberfiachenpra- 
gung. 35 
[0031] Durch den sich insbesondere bei der Venwen- 
dung von Polyester einstellenden hohen elektrischen 
Widerstand des Vliestragers bietet sich das erfindungs- 
gemaBe Klebeband zur Bundelung und Isolierung von 
(Hochspannungskabetn) im Kraftfahrzeug. beispiels- 40 
weise im Zusammenhang mit der Zundanlage, an. 
Infblge des relativ geringen Fiachengewichtes wird bei 
gleicher Laufiange im Vergleich zum Stand der Technik 
das Gewicht einer Klebebandrolle reduziert, so daB die 
Handhabung beim Umwickein von Kabelbaumen 45 
erieichtert ist. Gleichzeitig wird am fertigen Kabelbaum 
eine Gewichtsersparnis erreicht. SchlieBlich kann der 
Vliestrager eine ein- oder beidseitige Pragung aufwei- 
sen. 

[0032] Die Feinheit des Polyester-Spinnvlieses kann so 
im Bereich zwischen 1 bis 8 dtex, vorzugsweise 1,5 bis 
3.5 dtex, liegen. SchlieBlich handelt es sich bei der Kle- 
berbeschichtung im Regelfall um eine druckempfindii- 
che HaftWebemasse auf Basis von z.B. Kautschuk oder 
Polyacrylat mit oder ohne LOsungsmittel. Hier macht ss 
sich die Erfindung die Tatsache zunutze. daB derartige 
Kleberbeschichtungen im allgemeinen polar sind und 
mitdem ebenfalls potaren Spinnvlies auf Polyesterbasis 



einen besonders innigen Haftverbund bilden. 
Betspiel 1 

[0033] Auf einen Spinnvliestrager aus Polyester mit 
einem Fiachengewicht von 70 g/m^ wird im Rakel- oder 
DQsenverfahren eine Kleberbeschichtung aufgetragen. 
Die Ruckseite des Spinnvliestragers kann zuvor oder 
gleichzeitig in einem Auftragswerk mit einer Appretur 
(Oder auch einem Lack) beschichtet worden sein. 
[0034] Im AnschiuB hieran wird das Produkt getrock- 
net und zu Ballen aufgewickelt. AbschlieBend erfolgt die 
Konfektionierung jeweiliger Klebebander nach der 
gewunschten Vorgabe. 

[0035] Die Gestaltung und das Aussehen eines luft- 
und/oder wasserstrahlvernadelten Vliestragers bei 
einem erfindungsgemaBen Klebeband wird anhand der 
nachfolgenden Figur eriautert. Diese zeigt das vorge- 
nannte Klebeband im Langsschnitt. 
[0036] In dieser Figur ist ein Wickelband zur BOnde- 
lung von Kabein In Automobilen dargestellt. Dieses Wik- 
kelband weist einen bandfOrmigen, mechanisch 
verfestigten Vliestrager 1 auf. Dieser Vliestrager 1 
besitzt eine ein- oder beidseitig aufgebrachte Kleberbe- 
schichtung 2. Nach dem Ausfuhrungsbeispiel ist ledig- 
lich eine Kleberbeschichtung 2 auf der Oberseite 
vorgesehen. Der Vliestrager 1 ist mittels Wasserstrah- 
len vernadelt, und zwar im einzelnen als wasserstrahl- 
vernadeltes Stapelvlies ausgebildet. Dieses StapeMies 
besteht aus mehreren, im Zuge der Ven^^irbetung mit 
Wasser miteinander verbundenen, Vliesschichten 3. 
Zur Verbesserung der Haftfahigkeit der Oberfiache des 
Vliestragers 1 ist eine Lack- bzw. Appreturbeschichtung 
4 aufgetragen, auf welche die Kleberbeschichtung 2 
aufgebracht wurde. Im dargestellten AusfQhrungsbei- 
spiel ist auch auf der Bandruckenseite bzw. Bandruck* 
seite eine Appreturbeschichtung 5 aufgetragen. 

Beispiel 2 

[0037] Auf einen wasserstrahlvernadelten Stapelvlie- 
strager mit einem Fiachengewicht von ca. 70 Qirr? wird 
eine Appreturbeschichtung aufkaschiert und darauffol- 
gend im Rakel- oder DQsenauftragsverfahren eine Kle- 
berbeschichtung aufgetragen. Im AnschiuB hieran wird 
das fertige Produkt getrocknet und zu Ballen aufgewik- 
kelt. AbschlieBend erfolgt die Konfektionierung jeweili- 
ger Klebebander nach der gewunschten Vorgabe. 
[0038] Die Herstellung des wasserstrahlvernadelten 
StapeMiestragers wird wie fotgt durchgefuhrt. Zunachst 
werden gepreBte Kunststoffilamente. insbesondere 
Polyesterlilamente. in einer Kombination aus Schred- 
der- und Vervwrbelungsanlage in die Form einzelner 
Fasern endlicher Lange. die Stapelfasern, gebracht. 
Diese Stapelfasern werden im AnschiuB hieran in 
einem Vakuumverfahren unter Zufuhr von Hitze und 
Druck in der Breite ubereinandergelegt. so daB ein wei- 
ches, volumindses Vliesbett mit einzelnen Vliesschich- 
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ten und einer Gesamtst&rke von ca. 5 cm entsteht. 
[0039] Danach erfolgt die mechanische Verfestigung 
des Vlieses durch eine gleichsam "Sprinkleranlage". 
Diese schieBt mit Hochdruck kleinste Wasserstrahlen 
durch das Material. Gleichzettig erfolgt eine Verringe- s 
rung der Stdrke auf ca. 1 cm. AnschlieBend wird der 
Vliestrdger uber Walzen abgefuhrt. um die gewunschte 
StSrke und Festigkeit einzustellen. Zum AbschluB 
erfolgt noch eine Trocknung in einem nachfolgenden 
Warmekanal. io 
[0040] Grundsatzlich kann auch ein PrSgeschritt der 
Trocknung vor- und/oder nachgeschaltet werden, um 
die Haftfahigkeit der ggf. aufgebrachten Appretur bzw. 
des Lackes sowie der Kleberbeschichtung zu vergrO- 
Bern. is 

Patentanspruche 

1. Klebeband. insbesondere Wickelband zur BOnde- 
lung von Kabein in Automobilen, mit einem bandfOr- 20 
migen VliestrSger (1) und mit einer ein- oder 
beidseitig aufgebrachten Kleberbeschichtung (2), 
dadurch gekennzeichnet, daB der VliestrSger (1) 
durch Luft- und/oder Wasserstrahlen vernadelt ist. 

25 

2. Klebeband nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Vliestrdger (1) als vernadeltes 
StapeMies ausgebildet ist. 

3. Klebeband nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB als Fasern zur Vliesherstel- 
lung Synthesefasern wie z.B. aus Polyester, Poly- 
amid und/oder Polypropylen eingesetzt werden. 

4. Klebeband, insbesondere Wickelband zur Bunde- 35 
lung von Kabein in Automobilen, mit einem bandfOr- 
migen Vliestrfiger (1) und mit einer ein- oder 
beidseitig aufgebrachten Kleberbeschichtung (2), 
dadurch gekennzeichnet. daB der VliestrSger (1) 

ein Polyester-SpinnvliestrSger ist. 40 

5. Klebeband nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB der Vliestr^ger (1) 
eine Dicke von 0,2 mm bis 0.5 mm, vorzugsweise 

ca. 0,3 mm, aufweist. 45 

6. Klebeband nach einem der Anspruche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Fiachengewicht 
des VliestrSgers (1) 60 bis 120 g/m^, vorzugsweise 

ca. 70 g/m^, betragt. so 

7. Klebeband nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ReiBkraft bzw. 
ReiBfestigkeit des Vliestrdgers (1) grOBtenteils in 
einem Bereich von 30 bis 100 N/cm liegt, vorzugs- ss 
weise grOBer als 40 N/cm ist. 

8. Klebeband nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
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dadurch gekennzeichnet. daB die ReiBdehnung 
des Vliestragers (1) unterhaib von 50%. vorzugs- 
weise zwischen 10% und 30%, liegt. 

9. Klebeband nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB es durch Zusatz 
eines Rammschutzmittels. z.B. Ammoniumpoly- 
phosphat, Oder durch Einsatz eines modrfizierten 
Polyesterwerkstoffes. f lammfest ausgebildet ist. 

10. Klebeband nach einem der Anspruche 1 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet, daB der VliestrSger (1) 
eine ein- oder beidseitige Appretur- bzw. Lack- 
schicht aufweist. 
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